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(S) Vorrichtung zur Oberflachenbehandlung von Werkstucken 

@ Anlage zur Oberflachenbehandlung von Fahrzeugka- 
rosserien, mit 

- mehreren aufeinanderfolgenden Behandlungsstatio- 
nen, 

- einer Fuhrungseinrichtung im Bereich der Behand- 
lungsstationen, und 

- mehreren auf der Fuhrungseinrichtung verfahrbaren 
Drehgestellen, wovon jedes mit einer Halterung fur eine 
Fahrzeugkarosserie versehen ist und eine Drehachse auf- 
weist, die derart angeordnet ist, dass durch Drehung um 
die Drehachse die Fahrzeugkarosserie in eine der Behand- 
lungsstationen, insbesondere ein Tauchbecken ein- und 
ausbringbar ist, wobei 

- jedes Drehgestell mit einem eigenen Antrieb zum Be- 
wegen des Drehgestells langs der Fuhrungseinrichtung 
{16, 17) ausgestattet ist; und 

- die Drehgestelle unabhangig von den jeweils anderen 
Drehgestellen bewegbar sind, so dass eine Kombination 

■ aus kontinuierlicher und nicht kontinuierlicher Forderung 
der Drehgestelle vorwahlbar ist. 
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Vorrichtung zur Oberf lachenbehandlung von Werkstucken 



Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Oberf lachenbehandlung 
von Werkstucken wie beispielsweise Fahrzeugkarosserien . Eine 
derartige Anlage umfasst mehrere auf einanderf olgende 
Behandlungsstationen sowie eine Fuhrungseinrichtung, die 
einen im Bereich der Behandlungsstationen verlaufenden ersten 
Fuhrungsabschnitt aufweist. Darauf sind spezielle 
Drehgestelle verfahrbar. 

Stand der Technik 

Bisher bekannte Vorrichtungen zur Oberf lachenbehandlung von 
Werkstucken wie Fahrzeugkarosserien in beispielsweise 
Tauchbadern oder Behandlungskabinen lassen sich in 
kontinuierlich und nicht-kontinuierlich fordernde 
Vorrichtungen unterteilen. Bei kontinuierlich fordernden 
Anlagen werden die Karosserien beispielsweise in einem 
Gehange befestigt. Die Gehange werden in der Regel mit einem 
Kettenantrieb in die Tauchbader abgesenkt, durch die 
Tauchbader gezogen und wieder aus den Tauchbadern gehoben. Je 
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nach gewunschter Prozesszeit und Kapazitat der Anlage wird 
die Tauchbeckenlange und die Fordergeschwindigkeit angepasst. 
Eine solche Anlage ist beispielsweise in der GB 1 434 348 
beschrieben. Eine weitere kontinuierlich fordernde 
Vorrichtung ist beispielsweise aus der DE 196 41 048 Al 
bekannt. Bei dieser Anlage werden mehrere Drehgestelle in 
festem Abstand zueinander mit gleichbleibender 
Geschwindigkeit mit Hilfe einer gemeinsamen Fordereinrichtung 
oberhalb mehrerer Behandlungsbecken verfahren. Bei sich 
f ortbewegenden Drehgestellen mit darauf befindlichen 
Fahrzeugkarosserien erfolgt ein Ein- und Ausbringen der 
Fahrzeugkarosserien in bzw. aus den Behandlungsbecken durch 
eine Drehbewegung, die iiber ein Hebelsystem oder durch einen 
dafur vorgesehenen Motor bewirkt wird. 

Bei den nicht -kontinuierlich fordernden Anlagen, auch 
Taktanlagen genannt, werden die Karosserien auf Objekttragern 
uber die Tauchbecken gef ahren und dort gestoppt . Durch 
Hebevorrichtungen wie beispielsweise Uberhebanlagen oder 
Drehvorrichtungen werden die Karosserien in das 
Behandlungsbad eingetaucht und nach der Prozesszeit wieder 
herausgehoben bzw. herausgedreht • Als Beispiel hierfur wird 
die DE 43 04 145 CI genannt. Auch die GB 2 229 381 A ist 
dieser Kategorie von Anlagen zuzuordnen. Taktanlagen sind nur 
bei kleinen Produktionsraten einzusetzen, da die 
Anlagenkapazitat von der gewunschten Prozesszeit abhangig und 
somit stark eingeschrankt ist. 




Darstellung der Erfindung 

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, erstmals eine 
{Combination aus kontinuierlich und nicht-kontinuierlich 
fordernden Anlagen bereitzustellen . So ist erstmals eine 
Anlage geschaffen, bei der mehrere, auf einer gemeinsamen 
Fuhrungseinrichtung individuell verfahrbare Drehgestelle mit 
jeweils einer Halterung fur wenigstens ein Werkstuck 
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vorhanden sind. 

Diese Aufgabe wird durch eine Anlage mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 gelost. 

Die Drehgestelle der erf indungsgema£en Anlage weisen eine 
Drehachse auf , die so angeordnet ist, dass bei einer Drehung 
urn diese Drehachse wenigsteris ein in einer Halterung eines 
' Drehgestells bef indliches Werkstiick in die Behandlungs station 
eingebracht bzw. hieraus herausbef ordert werden kann. 
Bevorzugt wird ein vollstandiges Ein- und Ausbringen des 
Werkstiickes in die bzw. aus der Behandlungsstation. Eine 
Behandlungsstation kann beispielsweise ein Tauchbecken mit 
einer Behandlungsf lussigkeit sein. Auch eine Kabine fur die 
Durchfuhrung eines Beschichtungsvorgangs wie beispielsweise 
eine Lackierung stellt eine Behandlungsstation im 
vorliegenden Sinne dar. Selbstverstandlich ist unter dem 
Begriff Behandlungsstation auch jede andere Art von Kabine 
oder Becken zu subsumieren, wenn hierin an einem Teil eines 
Werkstiicks oder an dem gesamten Werkstuck irgendeine 
Behandlung im weitesten Sinne vorgenommen wird. 
Beispielsweise kann eine Behandlung hier auch einen 
Waschvorgang umfassen. Allgemein wird hierzu auf den Stand 
der Technik verwiesen, in dem verschiedene, einem Fachmann 
gelauf ige Behandlungsstationen beschrieben sind (wie 
Tauchphosphatierung, Vorbehandlung fur eine Tauchlackierung, 
Tauchlackierung, Pulverbeschichtungsvorgange, 
Nasslackbeschichtungen, Trocknungsvorgange usw.) 

Eine erf indungsgemafie Anlage erreicht im Gegensatz zu einer 
Oberhebanlage oder einer nicht-kontinuierlich fordernden 
Anlage eine grofiere Kapazitat. Beispielsweise konnen bei 
einer vergleichbaren Oberhebanlage gemafi dem Stand der 
Technik anstatt maximal 24 Karosserien pro Stunde 
erf indungsgemaS bis zu 3 0 Karosserien pro Stunde behandelt 
werden, was eine Kapazitatssteigerung von bemerkenswerten 25% 
darstellt. Im Gegensatz zum Stand der Technik, wie einer 




Uberhebanlage, ist hier die erf orderliche Fordertechnik 
minimiert und es werden keine zusatzlichen Betriebsmittel wie 
Forderkafige benotigt. Ferner ist es vorteilhaf t, dass 
grundsatzlich keine drehbaren Teile in die 
Behandlimgsstationen eingebracht werden, so dass auch die 
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Verschmutzung von beweglichen Teilen au£erst gering bleibt. 
Als grofiter Vorteil ist zu sehen, dass bei einer 
erf indungsgema£en Anlage auch das Uberfahren von 
Behandlungsstationen moglich ist, wodurch beispielsweise auch 
Aluminiumkarosserien und verzinkte Fahrzeugkarosserien irn 
Mischbetrieb auf ein und derselben Prozesslinie behandelbar 
sind. Ferner ist es erstmals moglich, verschiedene 
Verfahrgeschwindigkeiten in den Behandlungsstationen 
vorzusehen, da erstmals individuell verfahrbare Drehgestelle 
vorhanden sind, d.h. jedes Drehgestell kann unabhangig von 
den anderen Drehgestellen bewegt werden. Uberaus gunstig ist 
es auch, dass beispielsweise nur ein einziges leeres 
Drehgestell zu einer Zufuhr- oder Beladestation zuruckgefuhrt 
werden muss, was auch noch mit erheblich groSerer 
Geschwindigkeit durchgefuhrt werden kann als bisher. Bisher 
mussten zwangsweise immer eine groSere Anzahl von Einheiten 
leer zuruckgef ahren werden, was kosten- und wartungsintensiv 
ist. 

Optimalerweise weist jedes Drehgestell einen eigenen Antrieb 
zum Verf ahren des Drehgestells langs der Fuhrungseinrichtung 
auf. Die hierfur notwendigen Betriebsmittel, vorzugsweise 
Strom, konnen aus einer entsprechenden Versorgungsschiene 
innerhalb oder im Bereich der Fordereinrichtung bezogen 
werden. Es ware allerdings auch denkbar, eine Art 
Linearantrieb vorzusehen, der eine individuelle Ansteuerung 
der einzelnen Drehgestelle erlaubt. Alternativ ware es 
denkbar, ein umlaufendes Seil oder eine umlaufende Kette 
vorzusehen, an das die einzelnen Drehgestelle an- und 
abkoppelbar sind. 

Denkbar ware auch, dass jedes Drehgestell einen eigenen 
Energiespeicher mit sich fuhrt, beispielsweise eine Batterie, 
ein Druckluf tspeicher oder ein Schwungradspeicher . In diesem 
Fall wurde das Drehgestell die Energie fur einen oder mehrere 
Umlaufe mit sich fuhren. Der Energiespeicher konnte beim 
Rucklauf der Drehgestelle wieder aufgeladen werden. 




Wie beim eingangs genannten Stand der Technik ist es auch 
hier moglich, die Drehung urn die Drehachse durch ein 
Hebelsystem zu bewirken. Es wird allerdings zum Bewirken der 
Drehung bevorzugt, auf jedem Drehgestell einen eigenen 
Drehantrieb vorzusehen, wie beispielsweise einen 
Elektromotor . 

Eine auSerst kostengiinstige und vorteilhafte Ausf iihrungsf orm 
umfasst einen gemeinsamen Antrieb zur Fortbewegung des 
Drehgestells wie auch zur Durchfuhrung der Drehung. Je nach 
Schaltung eines Getriebes erfolgt iiber diesen Antrieb, 
vorzugsweise ein Elektromotor, die Drehbewegung oder die 
Fortbewegung des Drehgestells langs der Fuhrungseinrichtung. 

Eine auSerst einfache und kostengiinstige Variante sieht vor, 
dass die Fuhrungseinrichtung sich aus zwei Abschnitten 
zusammensetzt : einen ersten Fuhrungsabschnitt , der entlang 
der Behandlungsstationen verlauft und einen zweiten 
Fuhrungsabschnitt, der mit dem ersten Abschnitt eine 
Ruckfuhrung der Drehgestelle zulasst und eine geschlossene 
Schleife bildet. Selbstverstandlich ist es auch moglich, 
diese zwei Abschnitte voneinander zu trennen und die 
Drehgestelle durch geeignete Uberfuhrungseinrichtungen von 
dem einen Abschnitt zu dem anderen zu verfahren. 



Die Fuhrungseinrichtung kann verschiedenste Ausgestaltungen 
haben. Optimalerweise und auch im Hinblick auf die Kosten 
auSerst giinstig ist die Fuhrungseinrichtung als ein- oder 
mehrteilige Schiene ausgebildet . So konnen zwei sich 
gegeniiberliegende Schienen die Fuhrungseinrichtung bilden. Es 
kann aber auch nur eine Einschienenf uhrungsbahn vorgesehen 
sein. 



Eine Kombination einer erf indungsgemaSen Anlage mit einer 
Zufiihr- oder Beladevorrichtung und einer Entladevorrichtung 
wird bevorzugt. Die Beladevorrichtung ist in bekannter Weise 
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so ausgebildet, dass die Werkstucke auf eine Halterung eines 
Drehgestells aufbringbar sind. Die Entladevorrichtung ist 
dergestalt ausgebildet, dass behandelte Werkstucke aus den 
Halterungen der Drehgestelle abnehmbar sind und zu anderen 
Fordereinrichtungen oder Behandlungsstationen gefuhrt werden 
konnen . 

In optimaler Weise verlauft der zweite Fuhrungsabschnitt der 
Fuhrungseinrichtung zur Ruckfuhrung der Drehgestelle von 
einem Entladebereich zu einem Beladebereich der Anlage 
oberhalb der Behandlungsstation. Dadurch wird seitlich Platz 
eingespart. Dariiber hinaus ist es hierdurch auch moglich, 
bereits vorhandene Fordereinrichtungen wie Schienen mit der 
neuen Technologie zu koppeln. Selbstverstandlich ist es aber 
in Abhangigkeit der ortlichen Gegebenheiten auch moglich, den 
Ruckfuhrungsabschnitt unterhalb Oder seitlich der 
Behandlungsstationen zu fiihren. 

Zur Verkurzung der Gesamtanlage sind die Drehachsen der 
Drehgestelle vorzugsweise parallel zur Verf ahrrichtung der 
Drehgestelle angeordnet. Die grofite Abmessung der Werkstucke 
ist dabei vorzugsweise senkrecht zu den Drehachsen 
ausgerichtet • Das Ein- und Ausdrehen der Werkstucke erfolgt 
dabei senkrecht zur Langserstreckung der Fuhrungseinrichtung. 
Ebenso ist es moglich, die Drehachsen senkrecht zur 
Verf ahrrichtung der Drehgestelle anzuordnen. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verf ahren zur Durchfiihrung 
einer Oberf lachenbehandlung an Werkstucken wie beispielsweise 
Fahrzeugkarosserien. Erf indungsgemafi werden auf einer 
Fuhrungseinrichtung verfahrbare Drehgestelle mit jeweils 
einer Halterung fur wenigstens ein Werkstuck und einer 
Drehachse unabhangig voneinander in eine gewunschte Position 
zu mehreren auf einanderf olgenden Behandlungsstationen 
verf ahren. In der jeweiligen Position oder auch wahrend des 
Verfahrens der Drehgestelle erfolgt ein Drehen um die 
Drehachse eines Drehgestells, wodurch ein oder mehrere 
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Werkstucke in eine Behandlungsstation eingebracht bzw. aus 
dieser herausbef ordert werden. 

Durch unterschiedliche Verf ahrgeschwindigkeiten der einzelnen 
Drehgestelle lassen sich unterschiedliche Verweilzeiten in 
den Behandlungsstationen erreichen. Ferner ist auch das 
Ruckfuhren mit erhohter Geschwindigkeit moglich, so dass sehr 
schnell wieder ein leeres Drehgestell mit einem neuen 
Werkstuck beladen werden kann. Das individuelle Verfahren der 
Drehgestelle erfolgt vorteilhaf terweise durch Eigenantrieb, 
wie es bereits zuvor eingehend erlautert wurde. 

Optimalerweise werden bei der Ruckfiihrung der Drehgestelle zu 
einer Beladevorrichtung die Drehgestelle mit den Halterungen 
so gestellt, dass moglichst seitlich wenig Platz eingenommen 
wird. Bei einer Ruckfiihrung der Drehgestelle oberhalb der 
Behandlungsstationen kann beispielsweise eine urn etwa 90° 
verdrehte Halterung zweckmaSig sein. 
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Im Folgenden ist zur weiteren Erlauterung und zum besseren 
Verstandnis ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung unter 
Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen naher beschrieben. 
Es zeigt: . 

Fig. 1 eine Perspektivansicht einer erf indungsgemafien 
Anlage von schrag oben, 

Fig, 2 eine weitere Perspektivansicht einer 

erf indungsgemafien Anlage von schrag vorne, 

Fig. 3 eine weitere Perspektivansicht eines Details einer 
erf indungsgemafien Anlage gemaS Fig. 1, 

Fig. 4 eine weitere Perspektivansicht des Details der 
erf indungsgemafien Anlage gemafi Fig. 3 von der 
anderen Seite, 

Fig. 5 eine schematisierte Langsschnittansicht durch eine 
Ausfuhrungsform einer erf indungsgemaSen Anlage, und 

Fig. 6 eine schematisierte Querschnittsansicht durch eine 
Ausfuhrungsform einer erf indungsgemafien Anlage 
gemaS Fig . 2 . 

Beschreibung einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung 

Anhand der Fig. 1 bis 6 wird eine Ausfuhrungsform einer 
erf indungsgemafien Anlage zur Oberf lachenbehandlung von 
Fahrzeugkarosserien beschrieben. Wie aus den verschiedenen 
perspektivischen Ansichten gemafi den Fig. 1 bis 4 ersichtlich 
ist, sind mehrere Behandlungsbecken 1-9 hintereinander 
angeordnet . Hier sind die Behandlungsbecken 1-9 mit 
verschiedenen Behandlungsf lussigkeiten gefullt. So wird 
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beispielsweise in einem Behandlungsbecken eine 
Tauchlackierung durchgefuhrt, in den anderen Becken sind 
spezielle, an sich bekannte Behandlungsf lussigkeiten zur Vor- 
bzw. Nachbehandlung enthalten. Oberhalb der Behandlungsbecken 
1-9 erstreckt sich ein erster Fuhrungsabschnitt 16 einer 
Fuhrungseinrichtung. Parallel hierzu verlauft randseitig der 
Behandlungsbecken 1-9 ein zweiter Fuhrungsabschnitt 17, der 
zusammen mit dem ersten Abschnitt 16 der Fuhrungseinrichtung 
eine geschlossene Schleife bildet. Die geschlossene Schleife 
ist insbesondere aus der Fig. 1 ersichtlich. 

Hier bestehen die Fuhrungsabschnitte 16 und 17 aus einer 
Fuhrungsschiene, auf der mehrere Drehgestelle 13 verfahrbar 
gefuhrt sind. Jedes Drehgestell 13 umfasst eine Halterung 14, 
die urn eine Drehachse 15 gegenviber dem Drehgestell 13 
verdrehbar ist. Die Drehachsen 15 der Drehgestelle 13 sind in 
dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel parallel zu den 
Fuhrungsabschnitten 16, 17 der Fuhrungseinrichtung 
ausgerichtet . Auf den Halterungen 14 sind direkt oder unter 
Zwischenschaltung sogenannter Skids mittelbar 
Fahrzeugkarosserien 12 losbar befestigt. In dem gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel ist jeweils eine Karosserie 12 auf einem 
Drehgestell 13 befestigt. Es konnen aber auch 
selbstverstandlich mehrere Karosserien 12 nebeneinander oder 
hintereinander auf einem einzigen Drehgestell 13 angebracht 
sein. 

GemaS der Darstellung der Fig. 2 ist am Anfang der 
Behandlungsbecken 1-9 eine Behandlungsstation 10 vorhanden, 
in der Reinigungswasser 20 von oben iiber die behandelten 
Fahrzeugkarosserien 12 auf den Drehgestellen 13 gespritzt 
werden kann, um die noch zu behandelnden Karosserien 12 von 
aus vorhergehenden Bearbeitungsschritten stammenden 
Verschmutzungen zu reinigen. 

Wie aus der Darstellung .gemaS Fig. 3 ersichtlich ist, ist ein 
verfahrbares Drehgestell 13 mit zwei Vorsprungen 




ausgestattet , an deren Enden eine Drehachse 15 gelagert ist. 
An der Drehachse sind Abklapparme 18 drehfest angebracht, 
uber die die Halterung 14 fur Fahrzeugkarosserien am 
Drehgestell 13 befestigt sind. Auf den Halterungen 14 werden 
uber hier nicht gezeigte Bef estigungseinrichtungen die 
Fahrzeugkarosserien 12 losbar an den Drehgestellen 13 
angebracht . 

Geraag den verschiedenen Perspektivansichten ist ersichtlich, 
dass durch beispielsweise eine 90°- oder 18 0 c -Drehung urn die 
Drehachse 15 eine Fahrzeugkarosserie 12 teilweise oder 
vollstandig in eine Behandlungsf lussigkeit in einem 
Behandlungsbecken 1-9 eingetaucht werden kann bzw. durch 
entgegengesetzte Drehung wieder aus diesem Behandlungsbecken 
1-9 herausgefuhrt werden kann. 

Aus der Darstellung der Fig. 2 wie auch der Fig. 6 ist 
ersichtlich, dass die gesamte Anlage eingehaust ist (siehe 
Dach 21), so dass im Querschnitt, gemaS Fig. 6, eine 
geschlossene Kabine 3 0 geschaffen wird. Die zwei 
Fuhrungsabschnitte 16, 17 sind von einer Schutzabdeckung 32 
abgedeckt. Die Schutzabdeckung 32 reicht bis zur Drehachse 
15, so dass aus dariiber befindlichen Fahrzeugkarosserien 12 
abtropfende Fliissigkeit auf die Schutzabdeckung 32 tropft und 
in das Behandlungsbecken zurucktropft oder vorher aufgefangen 
wird. 

Wie aus Fig. 6 ersichtlich, wird bei der Ruckfuhrung der 
Drehgestelle die Halterung 14 urn 90° abgewinkelt, wodurch 
seitlich Platz gespart wird. Gleichzeitig sind die 
abgeklappten Halte2aingen 14 der Drehgestelle zusaramen mit den 
Drehgestellen 13 auch bei der Ruckfuhrung unterhalb der 
Schutzabdeckung 32 vor herabtropf ender Flussigkeit geschutzt. 

Die gezeigte Anlage wird wie folgt betrieben. Vor der 
Behandlungsstation 1 werden die Fahrzeugkarosserien 12 uber 



eine hier nicht dargestellte Beladevorrichtung auf ein 
bereitgestelltes leeres Drehgestell 13 uberfuhrt und dort mit 
Hilfe der Halterung 14 losbar bef estigt . Wie bereits zuvor 
erlautert, kann dies unmittelbar oder durch Zwischenschaltung 
eines sogenannten Skids erfolgen. Es wird nun das jeweilige 
Drehgestell 13 zur gewiinschten Position uber einem 
Behandlungsbecken 1-9 verf ahren und dort durch Drehung der 
Drehachse urn 18 0° die Fahrzeugkarosserie 12 in die jeweilige 
Behandlungsf lussigkeit in einem der Behandlungsbecken 1-9 
eingetaucht. Durch entgegengesetzte Drehung erfolgt das 
Herausfuhren der Fahrzeugkarosserie 12. 

Daraufhin wird mit beliebiger Geschwindigkeit das Drehgestell 
13 zur nachsten gewunschten Behandlungsstation 1-9 
weiterbewegt und dort wiederum die Karosserie 12 durch 
Drehung eingetaucht. Wird eine langere Verweilzeit gewiinscht, 
so kann auch bei eingetauchter Karosserie 12 eine 
kontinuierliche Fortbewegung des Drehgestells 13 erfolgen. Am 
Ende der Reihe von Behandlungsstationen 1-9 wird die 
Fahrzeugkarosserie 12 von dem Drehgestell 13 abgenommen und 
das nun leere Drehgestell 13 im schnellen Rucklauf auf dem 
Abschnitt 17 der Fuhrungseinrichtung wieder zur 
Beladevorrichtung zuruckgef uhrt . 

Fur eine kurzere Abtropfzeit kann die Drehbewegung jederzeit 
unterbrochen werden, urn die Fahrzeugkarosserie 12 in einem 
fur den Abtropf vorgang giinstigen Winkel zu halten; 
beispielsweise etwa 30° bis 70°. 

Es ist selbstverstandlich somit auch moglich, in einem langen 
Behandlungsbecken mehrere Fahrzeugkarosserien 12 gleichzeitig 
zu behandeln. Somit kSnnen auch lange Prozesszeiten in einem, 
lokal gesehen, quasi kontinuierlichen Prozessablauf 
realisiert werden. Wie bereits eingangs ausgefiihrt, konnen 
die Drehgestelle 13 separate Antriebe wie Elektromotoren fur 
das Verfahren der Drehgestelle wie auch zur Durchfiihrung der 
Drehbewegungen der Halterungen 14 aufweisen. Es sind aber 
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auch mechanische Losungen denkbar, bei denen sich die 
Drehgestelle 13 an ein stetig umlaufendes Seil oder eine 
umlaufende Kette ein- und auskoppeln lassen und dadurch 
fortbewegt werden. Im ausgekoppelten Zustand konnte die Seil- 
oder Kettenbewegung als Antrieb fur die Drehgestelle 13 
verwendet werden. 

Beispielsweise ware es auch denkbar, eine Behandlungsstation 
vorzusehen, die keine Behandlungsf lussigkeit aufweist, 
sondern sogenannte. Sprit zringe . In dieser Behandlungsstation 
konnen dann die Fahrzeugkarosserien 12 durch eine oder 
mehrere Ein- und Ausdrehbewegungen hindurchbewegt werden, 
wodurch eine in gewunschter Weise teilweise oder vollstandige 
Bespritzung mit der gewunschten Behandlungsf lussigkeit oder 
einer Farbe erfolgt. 

Hier sind die Behandlungsstationen unterhalb der 
Fuhrungseinrichtung 16, 17 angeordnet. Wenn keine 
Flussigkeiten verwendet werden, konnen einzelne 
Behandlungsstationen aber auch oberhalb oder seitlich der 
Fuhrungseinrichtung 16, 17 angeordnet sein, wie 
beispielsweise Spritzkabinen oder dergleichen. 
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Schutzanspriiche 



1 . Anlage zur Oberf lachenbehandlung von 
Fahrzeugkarosserien, mit 

- mehreren auf einanderf olgenden Behandlungsstationen, 

einer Fuhrungseinrichtung im Bereich der 
Behandlungsstationen, und 

- mehreren auf der Fuhrungseinrichtung verfahrbaren 
Drehgestellen, wovon jedes mit einer Halterung fur 
eine Fahrzeugkarosserie versehen ist und eine 
Drehachse aufweist, die derart angeordnet ist, dass 
durch Drehung um die Drehachse die Fahrzeugkarosserie 
in eine der Behandlungsstationen, insbesondere ein 
Tauchbecken ein- und ausbringbar ist, wobei 

jedes Drehgestell mit einem eigenen Antrieb zum 
Bewegen des Drehgestells langs der Fuhrungseinrichtung 
(16, 17) ausgestattet ist; und 

die Drehgestelle unabhangig von den jeweils anderen 
Drehgestellen bewegbar sind, so dass eine Kombination 
aus kontinuierlicher und nicht kontinuierlicher 
Forderung der Drehgestelle vorwahlbar ist. 

2 . Anlage nach Anspruch 1 

dadurch gekennzeichnet , dass 
jedes Drehgestell mit einem eigenen Drehantrieb zur 
Durchfuhrung der Drehung um die Drehachse ausgestattet 
ist . 
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Anlage nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , dass 
jedes Drehgestell einen Antrieb aufweist, der uber eine 
Umschalteinrichtung wahlweise zum Bewegen des 
Drehgestells langs der Fuhrungseinrichtung oder zur 
Durchfuhrung der Drehung urn die Drehachse verwendbar 
ist . 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Fuhrungseinrichtung einen ersten Fuhrungsabschnitt 
und eine zweiten Fuhrungsabschnitt aufweist, der mit dem 
ersten Fuhrungsabschnitt eine geschlossene Schleife 
bildet . 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Fuhrungseinrichtung als Schiene ausgebildet ist. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
jedes Drehgestell einen mit der Drehachse gekoppelten 
Hebelarm aufweist. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Zufuhreinrichtung, mit der die Werkstucke auf ein 
Drehgestell aufbringbar sind, und eine 
Abnahmeeinrichtung vorhanden sind, mit der behandelte 
Werkstucke von den Drehgestellen abnehmbar sind. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der zweite Fuhrungsabschnitt der Fuhrungseinrichtung zur 
Ruckfuhrung der Drehgestelle von einem Ausgangsbereich 




zu einem Eingangsbereich der Anlage oberhalb, unterhalb 
Oder seitlich der Behandlurigsstationen verlauft. 

9. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass 

die Drehachsen der Drehgestelle parallel Oder senkrecht 
zur Verf ahrrichtung der Drehgestelle angeordnet sind. 

10. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Drehgestelle mit einem Energiespeicher ausgestattet 
sind, der die zum Antrieb der Drehgestelle notwendige 
Energie speichert. 

11. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Drehgestelle in den Behandlungsstationen 
verschiedene Verf ahrensgeschwindigkeiten besitzen. 

12 . Anlage nach Anspruch 2 oder einem der Anspruche 3 bis 
11, sofern dieser auf Anspruch 2 zuruckbezogen ist, 
dadurch gekennzeichnet', dass 

die Drehrichtung und Verf ahrrichtung der Drehgestelle 
anderbar ist. 

13 . Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die mit Werkstucken beladenen Drehgestelle oberhalb der 
Behandlungsstationen mit einer niedrigeren 
Geschwindigkeit als bei der Riickfuhrung von unbeladenen 
Drehgestellen zu einer Beladestation verfahrbar sind. 

14 . Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Fahrzeugkarosserie durch Zwischenschaltung eines 
Skids am Drehgestell befestigbar ist. 
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